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) Elektronisches Modul mit Leistungsbaueiementen 

) Das Schutzgehiuse (11) des Moduls ist hutartig auf den 
Aufcenrand (3) eines Kuhlkorpers (1), auf dessen rum 
Schutzgehause (11) weisender Warmekontaktflache (5) die 
Leistungsbauelemente (9) oder der Schaltungstragar (6) 
einer Hybridschaltung (8) aufliegen, aufsetzbar. Das Schutz- 
gehause (11) besteht aus Kunststoff und waist integrierte 
Klemm- und Rastbereiche (12, 13) auf. Der Au&enrand (3) 
des Kuhlkorpers (1) ist so ausgebildet, daS durch Aufsetzen 
des Schutzgahauses (11) ein ringfdrmiger Kraft- und Form- 
schlufi (14, 15) zwischen dam Schutzgehause (11) und dem 
Kuhikorper (1) herstelibar ist, wobei mit dem Aufsetzen 
gleichzertig die Flachenpressung zwischen den Leistungs- 
baueiementen (9) und einer Warmekontaktflache (5) des 
Kuhlkdrpers (1) durch zwischen den Leistungsbaueiementen 
(9) und dem aufgesetzten Schutzgehause (11) angeordnete 
KraftschiuBelemente (16, 17, 21) bewirkt ist. Durch diesen 
Moduiaufbau kann die ansonsten zusetzJich erforderliche 
Herstellung der Wirmeankopplung an den Kuhikorper (1) in 
den Montagevorgang KuhJkorper/Schutzgehause integriert 
werden. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein elektronisches Modul mit 
Leistungsbauelementen, einem Kuhlkorper, einem 
Schutzgehause mit AuBenanschlussen, und mit Mitteln 
zur Bewirkung einer Flachenpressung zwischen den 
Leistungsbauelementen und einer Warmekontaktflache 
des Ktihlkorpers. 

Derartige Module mit Leistungsbauelementen oder 
mit Leistungshybriden befinden sich bereits auf dem 
Markt 

Bei Modulen mit hoher Verlustleistung muB ein KQhl- 
karper oder Kiihlblech zum Abfuhren der thermischen 
Verlustleistung vorgesehen werden. Bisher werden die 
einzelnen Leistungsbauelemente oder der Schaltungs- 
trager einer Hybridschaitung mit einzelnen Befesti- 
gungselementen in separaten Montagevorgangen auf 
die Kuhlkorper montiert Oblich ist die Einzelbefesti- 
gung von Leistungshalbleitern durch Schrauben oder 
Nieten sowie, bei Hybridschaltungen, die ganzflachige 
Beschichtung einer Warmekontaktflache des Kiihlkor- 
pers mit warmeleitfahigem Klebstoff. Da in Hinsicht auf 
einen guten Warmeiibergang eine dunne Klebeschicht 
wiinschenswert ist, ist eine spezielle Andriickvorrich- 
tung erforderlich, die Hybridschaitung muB also wah- 
rend der Herstellung der Warmeankopplung an den 
KQhlkorper extra auf diesen gedruckt werden* Anderer- 
seits ist bisher ein weiterer separater Montagevorgang 
erforderlich, urn das Schutzgehause mit dem Kuhlkor- 
per, an dem die Hybridschaitung bereits befestigt ist, zu 
verbinden. Bisher wird bei den Modulen, die beispiels- 
weise als Reglermodul fur Klimaanlagen in Kraftfahr- 
zeugen Verwendung finden, einfach eine Kunststoffkap- 
pe, die mit Durchbruchen fiir die AuBenanschliisse des 
Moduls versehen ist, locker auf den Kuhlkdrper aufge- 
steckt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
montagefreundlicheren Modulaufbau fiir die eingangs 
genannten Module zu schaffen. 

ErfindungsgemaB wird dies bei einem Modul der ein- 
gangs genannten Art dadurch erreicht,daB 

— das Schutzgehause hutartig auf den AuBenrand 
des Kuhlk6rpers, auf dessen zum Schutzgehause 
weisender Warmekontaktflache die Leistungsbau- 
elemente aufliegen, aufsetzbar ist, 

— das Schutzgehause aus Kunststoff besteht und 
integrierte Klemm- und Rastbereiche aufweist und 
daB der AuBenrand des KUhikdrpers so ausgebildet 
ist, daB durch Aufsetzen des Schutzgehauses ein 
ringfSrmiger Kraft- und FormschluB zwischen dem 
Schutzgehause und dem Kuhlkdrper herstellbar ist, 

— wobei mit dem Aufsetzen gleichzeitig die Fla- 
chenpressung durch zwischen den Leistungsbau- 
elementen und dem aufgesetzten Schutzgehause 
angeordnete KraftschluBelemente bewirkt ist 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspriiche. 

Die erfindungsgemaBe Aufbautechnik fur das Modul 
erm6glicht im Wesentlichen einen kontinuierlichen 
Montageablauf, um beispielsweise eine thermisch hoch 
belastete Hybridschaitung und ein anschluBbewehrtes 
Schutzgehause auf dem Kiihlkorper zu befestigen. Die 
erfindungsgemaBen Montagevorgange basieren auf 
Kraft- und FormschluB ohne zwischengeschaltete Befe- 
stigungs/Andruckvorgange mit diskreten Befestigungs- 
elementen. Dabei wird der FormschluB im Wesentlichen 


durch die Klemm- und Rastbereiche am Schutzgehause, 
die nestartig entsprechend ausgebildete Vorsprunge am 
AuBenrand des Kuhlkorpers aufnehmen und hintergrei- 
fen bzw. fur deren Verrastung sorgen, gewahrleistet 
5 Das formschlQssige Zusammenwirken ermoglicht die 
Kraftiibertragung und damit auch das kraftschiussige 
und abdichtende Zusammenfugen von Oberteil (Schutz- 
gehause) und Unterteil (KQhlkorper) des Moduls. Der 
Klemm- und Rastbereich des Schutzgehauses muB sich 

io dabei einerseits elastisch dicht an den AuBenrand des 
Kuhlkorpers anschmiegen konnen, was durch den ring- 
formigen Form- und KraftschluB gewahrleistet ist, an- 
dererseits muB dieser Bereich dehnbar genug sein fur 
Bewegungen in der zur Aufsetzrichtung transversalen 

15 Ebene. Nach Einrasten der Vorsprunge des Kuhlkor- 
pers in den Nestern des Schutzgehauses ist eine vertika- 
le Bewegung von Oberteil und Unterteil des Moduls 
gegeneinander nicht mehr moglich. Mit dem Aufsetzen 
des Schutzgehauses auf den AuBenrand des Kuhlkor- 

20 pers wird gleichzeitig die Flachenpressung zwischen 
den Leistungsbauelementen oder einem Schaltungstra- 
ger und einer Warmekontaktflache des Kuhikdrpers 
durch einen zusatzlichen vertikalen KraftschluB be- 
wirkt Dazu werden zwischen den Leistungsbauelemen- 

25 ten und einer dazu parallelen Innenwand des Schutzge- 
hauses KraftschluBelemente mit so hoher bleibender 
Ruckstellkraft in vertikaler Richtung angeordnet, daB 
sich nach dem Aufsetzen und Verrasten der beiden Mo- 
dulteile eine Flachenpressung mit fur die Kuhlung aus- 

30 reichend gutem Warmeiibergang ergibt Die Herstel- 
lung der Warmeankopplung ist somit in den Montage- 
vorgang Kuhlkorper/Schutzgehause integriert 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von mehre- 
ren Ausfuhrungsbeispielen eines Moduls im Zusammen- 

35 hang mit Figuren naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1, ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines Moduls 
nach der Erfindung in seitlicher Schnittansicht, 

Fig. 2 und 3, in gleicher Darstellung jeweils ein weite- 
res Ausfuhrungsbeispiel. 

40 Tragendes Element der dargestellten Module ist je- 
weils der Kuhlkorper 1. Die formintegrierten Vorsprun- 
ge 2 sind in Teilbereichen ringsum am AuBenrand 3 des 
Kuhlkorpers 1 angeordnet Der umlaufende Rand 4 ver- 
leiht dem Kuhlkorper 1 zusatzlich ein geniigend groBes 

45 mechanisches Widerstandsmoment, um die Warmekon- 
taktflache 5 fiir eine gute Warmeankopplung an den 
Schaltungstrager 6 oder unmittelbar an ein Leistungs- 
bauelement 9 plan zu halten. Der Vorteil dieser Ausge- 
staltung ruckt deutlich in den Blick, sobald beriicksich- 

so tigt wird, daB am Kuhlkorper 1 relativ groBe Krafte 
angreifen. Sofern die Warmekontaktflache 5 nicht be- 
reits sehr eben ist, ist es moglich, als Ausgleichsmedium 
7 eine Schicht aus Kleber oder Warmeleitpaste vorzuse- 
hen. Ebenso moglich ist eine duktile Metallfolie. Selbst 

55 wenn die erwahnte Klebeschicht vorgesehen wird, 
bleibt der den Montageaufwand erheblich reduzierende 
Vorteil bestehen, daB der Schaltungstrager 6 nicht extra 
niedergehalten werden muB, um den angestrebten dun- 
nen Film zu erzeugen. Diese Wirkung wird vielmehr 

60 bereits durch die mit dem Aufsetzen und Einrasten der 
Modulteile einhergehenden Flachenpressung miterzielt 
Im ersten und zweiten Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 1 und 
2) wird die Hybridschaitung 8 vor der Modulmontage 
mit Leistungsbauelementen 9 und Anschlussen 10 fertig 

65 hybridiert 

In Fig. 1 ist ein Schutzgehause aus thermisch und me- 
chanisch hoch belastbarem Kunststoff, beispielsweise 
PBT (Polybutylenterephtalat) dargestellt, daB integrier- 


DE 195 33 298 Al 

3 4 


te Klemm- und Rastbereiche 12 und 13 aufweist die 
einen Kraft- und FormschluB 14 und 15 zwischen dem 
Schutzgehause und dem Kuhlkorper 1 herstellen. Das 
Dmckelement 16, das beispielsweise aus elastifiziertem 
Kunststoff besteht und vor Aufsetzen des Schutzgehau- 5 
ses auf die Leistungsbauelemente lose aufgelegt wird, 
hat im Temperaturbereich von -40 bis 150°C eine blei- 
bende Rucksteilkraft, die eine permanente Flachenpres- 
sung zwischen der WarmekontaktflSche 5 und dem 
Schaltungstrager 6 mit einer Kraft von etwa 10—15 10 
N/cm 2 bewirkt Die Forderung nach einer hohen, Qber 
einen relativ groBen Zeit- und Temperaturbereich hin- 
weg konstante Riickstellkraft bedeutet, daB beispiels- 
weise etwa 80% der Eindringtiefe des Leistungsbauele- 
ments 9 in das Druckelement 16 nicht als bleibende, 15 
sondern als reversible Verformung, also als fiir die Fla- 
chenpressung wirksame Riickstellkraft zur Verfiigung 
steht Dadurch wird ein ausreichend guter Warmeiiber- 
ganggewahrleistet 

Die in Fig* 1 und in Fig. 2 erkennbaren Druckstempel 20 
17, die an einer zum Leistungsbauelernent parallelen 
Innenseite des Schutzgehauses 1 1 angeordnet sind, sind 
so dimensioniert, daB die notwendige Flachenpressung 
eintritt, die elastische Verfonnungsgrenze des Druck- 
elementes 16 aber nicht uberschritten wird Beim Fugen 25 
vom Schutzgehause 11 und KuhlkSrper 1 werden die 
Hybridanschlusse 10 mit den AuBenanschlussen 19 des 
Moduls so positioniert, daB anschlieBend die Lotverbin- 
dungen 20 im Kollektiv herstellbar sind 

Fig. 3 zeigt als weitere Moglichkeit einen Modulauf- 30 
bau mit integrierten KraftschluBelementen 21 aus ela- 
stomer modifiziertem Thermoplast Diese KraftschluB- 
elemente 21 sind spritztechnisch mit dem Schutzgehau- 
se 11 verbunden. Die vorgesehene Flachenpressung 
zwischen einem Schaltungstrager 6 oder, wie darge- 35 
stellt, Einzelleistungshalbleiter — Bauelementen 9 und 
der Warmekontaktflache 5 des Kuhlkdrpers 1 wird 
durch die reversible Verformung 18 der KraftschluBeie- 
mente 21 erzielt Der Form- und KraftschluB zwischen 
dem Schutzgehause 11 und dem Kuhlkorper 1 erfolgen 40 
analog wie in den ersten beiden Ausfiihrungsbeispielen 
dargestellt und beschrieben. 

Patentanspriiche 

45 

1. Elektronisches Modul mit Leistungsbauelemen- 
ten (9), einem Kuhlkdrper (1), einem Schutzgehause 
(11) mit AuBenanschliissen (19), und mit Mitteln zur 
Bewirkung einer Flachenpressung zwischen den 
Leistungsbauelementen (9) und einer Warmekon- 50 
taktflache (5) des Kuhlkdrpers (1), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

— das Schutzgehause (11) hutartig auf den Au- 
Benrand (3) des Ktthlkorpers (1), auf dessen 
zum Schutzgehause (11) weisender Warme- 55 
kontaktflache (5) die Leistungsbauelemente (9) 
aufhegen, aufsetzbar ist, 

— das Schutzgehause (11) aus Kunststoff be- 
steht und integrierte Klemm- und Rastberei- 
che (12, 13) aufweist und daB der Auflenrand eo 
(3) des Kiihlkorpers (1) so ausgebildet ist, daB 
durch Aufsetzen des Schutzgehauses (11) ein 
ringformiger Kraft- und FormschluB (14, 15) 
zwischen dem Schutzgehause (11) und dem 
KQhlkorper(l) herstellbar ist, 65 

— wobei mit dem Aufsetzen gleichzeitig die 
Flachenpressung durch zwischen den Lei- 
stungsbauelementen (9) und dem aufgesetzten 


Schutzgehause (11) angeordnete KraftschluB- 

elemente (16, 17, 21) bewirkt ist. 
Z Elektronisches Modul nach Anspruch 1, bei dem 
anstelle der Leistungsbauelemente (9) der Schal- 
tungstrager (6) einer Leistungshybridschaltung (8) 
fiachig an die Warmekontaktfache (5) gepreBt ist 

3. Elektronisches Modul nach Anspruch 1 oder 2, 
bei der das Schutzgehause (11) mit integrierten 
KraftschluBelementen (21) aus elastifiziertem 
Kunststoff gebildet ist, durch deren reversible Ver- 
formung (18) die Flachenpressung bewirkt ist 

4. Elektronisches Modul nach Anspruch 1 oder 2, 
bei dem oberhalb der Leistungsbauelemente (9) 
elastische Druckelemente (16) mit so hoher blei- 
bender Ruckstellkraft angeordnet sind, daB sich im 
Zusammenwirken mit im Schutzgehause (11) inte- 
grierten Druckstempeln (17) eine Flachenpressung 
mit fur die Kiihlung ausreichend gutem Warme- 
ubergang ergibt 
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